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печей сопротивления установленной мощностью 343 кВт и две электрические ин-
дукционные плавильные печи типа ИСТ-0,25/0,32Н1 мощностью по 320 кВт. 
Анализ графиков электрической нагрузки и времени работы электротермиче-
ского оборудования показал, что технологический процесс термообработки и плавки 
осуществляется при равномерном электропотреблении в течение 6–8 часов в днев-
ное время, включая часы пиковой зоны стоимости электроэнергии. 
Так как в электрической нагрузке предприятия значительна нагрузка электро-
термического оборудования и суточный график достаточно равномерный, то для 
снижения стоимости электроэнергии предложено перейти с двухставочного тарифа 
на двухставочно-дифференцированный по зонам суток. Расчеты показали, что смена 
тарифа позволит снизить стоимость потребляемой электротермическим оборудова-
нием электроэнергии на 4,7 %. 
Кроме того, рассмотрена возможность получения дополнительной экономии на 
оплате за электроэнергию за счет переноса времени включения в работу электротер-
мических установок из пиковой тарифной зоны (800–1100) в полупиковую (1100–2300), 
когда цена на 1 кВт · ч снижается более чем в 2 раза. Это позволит дополнительно 
снизить стоимость электроэнергии на 7,9 %. 
Для перехода на двухставочно-дифференцированный тариф предприятие долж-
но установить систему автоматизированного учета электроэнергии. При установке 
технических средств автоматизации «Альфа» их срок окупаемости при реализации 
предложенных мер по снижению оплаты за электроэнергию составляет 3,4 года.  
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Эпиламирование является высокоэффективной технологией повышения изно-
состойкости узлов и снижения коэффициента трения за счет нанесения тонких за-
щитных пленок на поверхности трения [1]. 
Эпиламированные поверхности препятствуют растеканию смазки и, благодаря 
этому, способствуют улучшению условий трения; упрочают поверхностные слои, 
повышая износостойкость материала. 
Процесс эпиламирования заключается в нанесении на поверхность твердого тела 
фторсодержащих поверхностно-активных веществ (ФТОР-ПАВ) из растворов эпила-
мов, в результате которого на поверхности образуется тонкопленочное защитное по-
крытие, понижающее поверхностную энергию твердых тел. Обработка эпиламом уз-
лов трения предотвращает растекание практически любых смазочных масел из зоны 
трения, а при его отсутствии обеспечивает снижение коэффициента трения, предохра-
няет металлические поверхности от коррозии, водородного изнашивания, в результате 
чего повышается срок службы, точность и надежность работы механизмов. 
Технология нанесения тонкопленочного покрытия является простой и доступ-
ной и может быть применена непосредственно в производственных условиях. Разра-
ботаны несколько технологических процессов эпиламирования – это нанесение ки-
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стью, ватным тампоном, пульверизатором, погружением, кипячением в растворе. 
Выбор метода определяется свойствами обрабатываемого материала, размерами де-
талей и условиями их работы. Заводами-изготовителями эпиламов рекомендуются 
три основных метода их нанесения: 
– окунание с последующей сушкой на воздухе (холодное эпиламирование); 
– окунание с последующим термостатированием при температурах 100–150 оС 
в течение 1,0–1,5 ч; 
– кипячение в течение 0,5–1,0 ч с последующей сушкой на воздухе (горячее 
эпиламирование). 
Расход эпилама в первых двух случаях около 100 г/м2, в третьем – 30 г/м2. Пе-
ред эпиламированием поверхности должны обезжириваться.  
Выбор вида эпилама обусловлен технологическими рекомендациями и цено-
выми характеристиками. 
С целью энергосбережения и повышения износостойкости оборудования в цехе 
пароводоснабжения завода массовых шин ОАО «Белшина» трущиеся поверхности 
(подшипники качения) двигателя 4АМ160S6УЗ мощностью 11 кВт, cosφ = 0,82 были 
обработаны модификатором УМ-2 ТУ 2229-002-27991970–94 ООО «Автостанко-
пром», который является противоизносной добавкой к смазочным маслам на основе 
эпиламов и применяется для станков, компрессоров, редукторов, подшипников, 
трансмиссий и двигателей внутреннего сгорания.  
Ожидаемая годовая экономия электроэнергии от применения модификатора 
составляет 3,01 тыс. кВт  ч/год, или 0,84 т у. т./год. 
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В производстве сварных конструкций материальные затраты напрямую зависят 
от используемого сварочного оборудования, прогресс в области которого в послед-
нее время связан с использованием прогрессивных источников питания сварочной 
дуги.  
В настоящее время наиболее распространенным оборудованием для производ-
ства сварочных работ являются устаревшие энергоемкие аппараты ВДУ-305, 505. 
Для реализации задач по энергосбережению, снижению материалоемкости и 
трудоемкости в корпусе сварки и окраски РУП ПО «Гомсельмаш» применены сател-
литные сварочные полуавтоматы HGMIG-500.  
HGMIG-500 являются аппаратами дуговой сварки постоянного тока с силико-
новым выпрямителем и предназначены для полуавтоматической сварки в среде за-
щитных газов. Серия аппаратов HGMIG использует СО2 в качестве защитного газа и 
проволоку в качестве электрода, является автоматическими аппаратами сварки в 
